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Таким образом, в результате разработки данного программного обеспечения 
получена система контроля доступа, которая удовлетворяет всем необходимым 




1. Обзор решений для ограничения доступа к компьютеру и хранящимся на нем 
данных. Электронный ресурс. Режим доступа – https://Compress.ru/article.aspx?id=19859 
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Аннотация. В наше время множество технологических процессов требуют раскроя 
листовых заготовок. Успех последующих этапов обработки, всегда зависит от качественно 
выполненной заготовительной операции. В целях повышения производительности и 
экономии времени, получения необходимых характеристик изделия, которые требует 
заказчик, исполнители все чаще и чаще прибегают к использованию лазерных станков для 
резки листовых деталей, для которых необходима специальная конструкторская 
документация, подшиваемая в управляющую программу данного оборудования. 
Ключевые слова. Чертеж, единая система конструкторской документации (ЕСКД), 
программное обеспечение, конструкторская документация, лазерный станок, раскрой, 
векторные чертежи. 
 
Чертеж – основной документ единой системы конструкторской документации 
(ЕСКД). При выполнении крупных промышленных заказов чертеж не заменим, но и так же 
при изготовлении высокоточных, сложных механизмов, состоящих из относительно 
простых деталей. Поскольку большинство лазерных станков оснащены автоматическим 
модулем управления, то без соответствующих документов не обойтись. 
Впрочем, недостаточно просто от руки набросать эскиз или эпюру – программа 
станка его просто не поймет. Чертежи для раскроя лазером должны выполняться в 
определенном формате и с учетом ряда правил и требований. Только в этом случае на 
выходе будет деталь, удовлетворяющая всем требованиям. 
Преимущества и недостатки лазерной резки. 
Современное оборудование имеет специальный пульт управления и 
соответствующее программное обеспечение (ПО). Именно это помогает им с помощью 
конструкторской документации (КД) для лазерной резки провести высокоточный разрез в 
нужном месте. Как и любой другой способ обработки, лазер имеет свои положительные и 
отрицательные стороны. 
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Преимущества лазерной резки: 
 Возможности агрегата позволяют произвести точное позиционирование 
заготовки и избежать ее смещения во время рабочего процесса – раскроя листа. 
 При использовании такого типа устройства уменьшается участие человека – все 
работы введутся с помощью пульта управления и программного обеспечения, что позволяет 
избежать промышленных травм и профессиональных заболеваний. 
 Обработка деталей таким методом выполняется гораздо быстрее, чем с помощью 
устройств подобного типа, а возможный результат при этом остается высокого качества. 
 Установка для лазерной резки намного энергоемка и производительна, что легко 
способна заменить несколько устройств другого или этого же типа. Такое оборудование 
хорошо подойдет производственным предприятиям с ограниченной площадью и различной 
номенклатурой изделий. 
Недостатки лазерной резки: 
 Работа такого станка требует большого количества электроэнергии. Этот 
показатель себестоимости варьируется в зависимости отпараметров резания и типа 
установки. 
 Лазерная резка полимерных материалов сопряжена с высокими материальными 
издержками в производстве. При воздействии высоких температур пластик или резина 
плавятся или горят, выделяется множество токсичных паров и газов. Данные работы 
попадают по классу опасность. Поэтому вся обработка должна проводиться в закрытом 
корпусе с вытяжкой и хорошо проветриваемом помещении. С точки зрения производства, 
это может быть достаточно затратно финансами. 
Требования конструкторской документации для лазерной резки. 
Чтобы станок и его модули распознавали обозначенные линии реза, формат или тип 
чертежей для лазерной резки допускается следующий: AI, CDRPLT, DXF. Форматы 
CDRDXF считаются наиболее предпочтительными, так как практически не встречаются 
проблемы в их распознавании для управляющей программы. На самом деле, круг форматов 
не ограничен, главное, чтобы информация была представлена в векторном виде. Готовый 




Рис. 1 3D-модель в DXF формате 
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При подготовке векторных чертежей для лазерной резки необходимо учитывать 
некоторые нюансы: 
1. Повторяющиеся линии. Проверить чертеж на наличие повторяющихся линий, 
когда одна находится непосредственно над другой. Чаще всего это возникает при не 
корректном вводе данных в программе или из-за сложности геометрии. В случае упущения 
этого момента лазер сделает в данном месте 2 среза – один поверх другого. Это приведет к 
перегреву заготовки и порче ее характеристик. Поэтому конструктор должен следить за тем 
как он выполняет свою работу. 
2. Замкнутый контур или эскиз. Необходимо отслеживать, чтобы вся геометрия 
будущей детали имел замкнутый и определенный контур, как это показано на рис. 2. Если 
контур будет не определен, станок не сможет распознать требуемые размеры, что обработка 
заготовки приведет к браку. 
 
 
Рис. 2 Определенный эскиз 
 
3. Ширина реза. При разработке чертежа необходимо учитывать ширину самого 
режущего луча. На более современных станках ширина не превышает 0,05±0,01 мм, для 
сборных сложных деталей это может быть критично, например, увеличится зазор между 
деталями, что приведет к негерметичности системы или конструкции. 
4. Заливка цветом. Такие введения не несут необходимой нагрузки – станок их 
попросту не поймет. И это также может собьет с толку оператора, не говоря уже о впустую 
потраченном времени на создание заливки. 
5. Копирование деталей. Нет необходимости прорисовывать каждый элемент в 
отдельности, если необходимо получить серию таких элементов. Сделать один конкретный 
чертеж этой детали, которую нужно размножить, и управляющей программой установки 
для резки скорректировать количество. 
6. Промежутки между однотипными деталями. Во всех случаях между 
обрабатываемыми деталями на общем листе необходимо оставлять зазор. Его ширина будет 
зависеть от толщины материала. Так, для листа толщиной до 2 мм расстояние между 
деталями должно быть не менее 2 мм; при толщине 4 мм и более – зазор от 4 мм. Самое 
главное избегать наложения деталей в стык, потому что при этом образуются дублирующие 
линии, что не удовлетворяет первому пункту. 
7. Так же стоит учитывать, что чертеж для лазерной резки не может быть выполнен 
от руки на бумаге или отсканирован и прикреплен в виде картинки – необходим точный 
перевод в электронный формат в векторном. 
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Если использовать данные рекомендации к вниманию, то будет более чем 
удовлетворяющий результат, как по точности, так и по качеству на лазерную обработку, 
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Аннотация. Актуальность и недостаточная изученность вопроса создания 
технических средств для проведения разведывательных работ и разминирования для 
прорыва обороны противника во время Великой отечественной войны, а также 
возрастающие потребности практики для военного и гражданского применения (силовыми 
структурами, структурами обеспечения общественного порядка, структурами ликвидации 
последствий чрезвычайных ситуаций) определили выбор темы нашего проекта: Модель 
боевой машины для прорыва обороны противника. 
Ключевые слова. Боевая машина, моделирование. 
 
Цель работы: создание на базе платформ Arduino UNO модели робота для 
проведения разведывательных работ и разминирования. 
Прежде чем приступить к созданию робота, мы изучили историю развития 
технических средств для проведения разведывательных работ и разминирования в годы 
ВОВ. Основные результаты исторического анализа представлены в табл. 1. 
Таблица 1 
История создания и использования боевых машин для прорыва обороны 
Этап войны Действия противника 














Ручной способ с 
использованием 
щупов, миноискателей 




мин и создание МВЗ. 
Сформирована опытная 
инженерно-танковая 
часть 
Ручной способ. 
Использование собак-
миноискателей. 
Взрывной способ 
